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Abstract of DE1 9720867 

The fastening system employs one or more 
round or elongated cup (2) which is pressed, 
deep drawn or stamped in the door frame (1 ), the 
cup is inserted in a hole in the components 
(4,40), and the head of the cup is deformed and 
spread to secure the component. Cups can be 
formed before or after the components are put in 
place, and heads can be compressed to form a 
mushroom (22) or flat (23) head. The formed 
cups can have a change of section (3) so that the 
thicker area provides location, and the thinner 
area gives a preferred region for deformation of 
the head. The system can be used to generate a 
Tee-section rail. 
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Verfahren zum Verbinden eines mit einer Montage- oder Verbindungsoffnung versehenen Bauteils mit einem 
Tragerelement eines Kraftfahrzeugs, sowle eine nach dem Verfahren hergestellte Verbindung 

Bat einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Verbin- 
den eines mit einer Montage- oder Verbindungsoffnung 
versehenen Bauteils 4 mit einem Tragerelement 1 eines 
Kraftfahrzeugs wird eine Topfform 2 a us dem Tragerele- 
ment 1 herausgepragt oder tiefgezogen, die vor oder 
nach dem Aufbringen des Bauteils 2 zur Lagesicherung, 
zum Aufetecken oder Fuhren des Bauteils 4 in einen Stiitz- 
oder FGhrungsbereich 24 und einen verformten Kopf 22, 
23 umgeformt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden eines 
mit einer Montage- oder VerbindungsSffnung versehenen 
Bauteils mit einem Tragerelement eines Kraftfahrzeugs, ins- 
besondere mit einem Tragerblech eines Krartfahrzeug-TUr- 
moduls, sowic cine nach dem Verfahren hcrgcstclltc Vcrbin- 
dung. 

Zum Befestigen von Bauteilen auf einem Tragerelement 
wie beispielsweise einem Tragerblech oder einem TQrmodul 
ist es ublich, Verbindungselemente wie Schrauben, Nieten, 
Klipse und dgl. zu verwenden, mit denen das betreffende 
Bauteil auf dem Tragerelement befestigt wird. Diese Form 
der Befesdgung benotigt jedoch zusatzliche Verbindungs- 
elemente, verursaehl beispielsweise bei der Verwendung 
von Blindnictcn zusStzlichcn Abfall sowic fur die Ausrich- 
tung, Justierung und das Anbringen des Bauteils zusatzliche 
MontagezeiT. und entsprechende Montagekosten. 

Bei der Herstellung und Montage von Verstelleinrichtun- 
gen fur Kraftfahrzeuge ist es haufig notwendig, ein Bauteil, 
das einen rohrformigen Abschniu aufweist (z. B. einen Stu- 
fenbolzen) und das beispielsweise zur drehbaren Lagerung 
eines Getriebelementes, einer Seilrolle oder dergleichen 
vorgesehen ist, mit einem weiteren Bauteil (z. B. einem Hal- 
tewinkel) zu verbinden. 

Dazu isl aus der DE 41 31 098 Al bekannt, einen mehr- 
stufigen Achsbolzen, der mit Hilfe von Nietelementen an ei- 
nem Haltewinkel befestigt wird, zur drehbaren Lagerung der 
Umlcnkrollc cincs Scilfcnstcrhcbcrs zu verwenden. In dem 
Achsbolzen ist eine Bohrung vorgesehen, die der Befesti- 
gung der gesamten Baugruppe (Achsbolzen, Umlenkrolle, 
Haltewinkel und gegebenenfalls weitere Komponenten) an 
einem Fahrzeugblech dient. 

Die bekannte Meihode zur Befestigung eines Achsbol- 
zens an einem Haltewinkel hat den Nachteil, daB zusatzliche 
Niete oder andere Befestigungselemente benotigt werden 
und ein zusatzlicher Arbeitsgang zum Anbringen und ggf. 
Vcrformen des Befestigung selementes erforderlich isL 

Ferner ist es bei der Herstellung und Montage von Ver- 
stcUcinrichtungcn fur Kraftfahrzeuge haufig notwendig, 
zwei Blechteile miteinander zu verbinden. 

Zum Verbinden von Blechteilen sind sogenannte Durch- 
setzrugetechniken bekannt, mit denen durch lokale plasti- 
sche Werkstoffumformung eine forrnschlUssige Verbindung 
zwischen den beiden Blechteilen erzeugt wird, wodurch sich 
die Verwendung zusatzlicher Verbindungsmittel (z. B. 
Niete) eriibrigt. Diese Durch setzfugetechniken haben den 
Nachteil, dafi sie eine aufwendige Vorrichtung zur Vomion- 
tage der zu verbindenden Blechteile erfordem, damit diese 
so zueinander ausgerichtel werden konnen. daB sie enQang 
dergewtlnschten Anlageflachen aneinander anliegen. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB die Priirung der 
Qualitat der gcschaffcncn Vcrbindungcn dadurch erschwert 
wird, daB die formschltlssig ineinander greifenden Bereiche 
der beiden Blechteile einer optischen Prtifung nur schwer 
zuganglich sind. 

Aus der DE44 17 279 Al ist ein Verfahren zum fonn- 
schliissigen Verbinden zweier Bauteile von Verstelleinrich- 
tungen fiir KrafLfahrzeuge bekannt, von denen eines einen 
rohrformigen Abschnitt aufweist, der zur drehbaren oder 
drehfesten Lagerung eines weiteren Teils vorgesehen ist 
Der rohrfbnnigc Abschnitt des crstcn Bauteils wird in cincr 
dafUr vorgesehene Offnung des zweiten Bauteils geruhrt 
und auf den rohrformigen Abschnitt cine Kraft in axialer 
Richtung ausgetibt, durch die der rdhrfbrmige Abschnitt in 
einem Teilbereich gestaucht wird, so daB der gestauchteBe- 
reich des rohrformigen Abschnitts eine formschltissige Ver- 
bindung mit dem zweiten Bauteil herstellt. Auf dem unver- 



formten axialen Teilabschnitt des ersten Bauteils kann bei- 
spielsweise die Seilrolle eines Fensterhebers gelagert wer- 
den. 

Das bekannte Verfahren ermoglicht eine einfache und 

5 schnelle Herstellung einer direkten, haltbaren Verbindung 
zweier Bauteile, bei der jedoch eines der beiden Bauteile 
daucrhaft vcrformt wird. 

Bei der Montage von Bauteilen auf einem Tragerblech 
oder TUrmodul eines Kraftfahrzeugs istzudem zu heachten, 

10 daB die feuchtigkeitsdichte Trenmmg zwischen dem NaB- 
raum und dem Trockenraum einer TUr nicht unterbrochen 
wird, da feuchtigkeitsempfindliche Bauteile im Trocken- 
raum der KraftfahrzeugtQr beschSdigt bzw. in ihrer Funktion 
beeintrachtigt werden konnen. 

15 Aufgabe der vorliegenden Erfindung isl, ein Verfahren 
zum Bcfcsdgcn von Bauteilen bzw. Aggrcgatcn auf einem 
IVagerelement, insbesondere einem Tragerblech eines 
Kraftfahrzeug-Tiirmoduls, anzugehen, bei dem keine zu- 
satztichen Verbindungselemente benotigt werden^ welches 

20 weniger Montagezeit und -kosten verursacht. und eine was- 
ser- und druckdichte Verbindung auf dem Tragerelement ge- 
w&hrleistet, sowie eine nach dem Verfahren hergestellte Ver- 
bindung bereitzustellen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch ein Verfah- 

25 ren mit den Merkmalen des An sprue hs 1 gelost. 

Eine Verbindung zur Losung der geslelllen Aufgabe isl 
durch die Merkmale des Anspruchs 6 gekennzeichnet. 

Weitere Ausgestaltungen ergeben sich aus den jeweiligen 
Untcranspruchcn. 

30 Die erfindungsgemaBe Losung ermoglicht das Befestigen 
bzw. Anbringen und Fiihren von Bauteilen auf einem Tra- 
gerelement insbesondere einer Kraftfahrzeugtlir ohne zu- 
satzliches Verbindungselement, gewahrieistet eine mini- 
male Montagezeit und mmimale Montagekosten und stellt 

35 sicher, daB die geschlossene Kontur des Tragerblechs oder 
Turmoduls nicht durch die Befesdgung der Bauteile unter- 
brochen wird, so daB keine zusatzlichen Abdichtungen zwi- 
schen dem IVagerelement und dem befestigten Bauteil er- 
forderliche sind. 

40 Eine vortcilhaftc Ausgcstaltung der crfindungsgcmaBcn 
Losung ist dadurch gekennzeichnet, daB die Topfform des 
Tragerelements tiefgezogen oder gepragt ist. 

Vorzugsweise wird die kasten- oder rinnenformige Topf- 
form mit einer Querschnittsreduzierung fiir eine wSoll-Um- 

45 formstelle oder einen Soll-Umformbereich versehen, die die 
Topfform in einem Verformungsbereich und einen Stiitz- 
oder Fiihrungsbereich unterteilt. Der Verformungsbereich 
wird vor oder nach dem Aulbringen des Bauteils zusalzlich 
verformL 

50 Weiterhin kann der Verformungsbereich zur Bildung ei- 
nes linsenformigen Kopfes oder einer im Querschnitt ka- 
stenformigen Rinne mit halbkreisformigen Stirnseiten ge- 
staucht werden. Zur Ausbildung cincs plattcnfbrmigcn Kop- 
fes mit einer an den FUhrungs- oder Stiitzbereich angegren- 

55 zenden Falte wird der linsenformige Kopf oder die im Quer- 
schnitt kastenfbrmige Rinne noch weiter verformt 

Verschiedene Ausfuhrungs- und Anwendungsbeispiele 
des erfindungsgemaBen Verfahrens sowie der erfindungsge- 
mafien Verbindung sind in den Figuren der Zeichnung dar- 

60 gestellt. 

Hs zeigen: 

Fig. 1 - cine TopfprSgung cincs Tragerblechs mit Anfor- 
mung eines Verformungsbereichs im Querschnitt; 

Fig. 2 - die Befestigung cincs Bau elements auf einem mit 
65 einer TopfprSgung versehenen Tragerblech; 

Fig. 3 - eine schematisch-perspektivische Darstellung ei- 
ner rinnenfbrmig gestreckten Topfpragung durch Verfor- 
mung eines Tragerblechs; 
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Fig. 4 - das Anbringcn eines Mitnehmers eines Seilfen- 
sterhebers auf einem mit einer T-fOrmigen Verformung ver- 
sehenen Tragerblech; 

Fig. 5 - die Verbindung einer Seilumlenkrolle mit einem 
verformten Tragerblech und 

Fig. 6 - eine schematisch-perspektivische Darstellung ei- 
nes TOrmoduls mit cincm Scil-Fcnstcrhcbcj, dessen Bautcil- 
befestigung a us dem Tragerblech des TOrmoduls herausge- 
formt ist. 

Die Fig. 1A bis 1C zeigen im Querschnitt und in der 
Draufsicht rwei Stufen bei der Herstellung einer form- 
schlussigen Verbindung fur Bauelemente an einem Trager- 
blech. 

In einer ersten Herstellungsstufe wird gcmaB Fig. 1A das 
Tragerblech 1 geprUgl oder liefgezogen, so daB eine Topf- 
pragung 2 geschaffen wird, auf die cin mit cincr Bohrung 
oder dgl. versehenes Bauteil axial aufgesteckt werden kann. 
Durch Anbringcn einer Sollumformstelle 3 in Form einer 
Querschnittsreduzierung oder dgl. wild die Topfpragung 2 
in einen Verformungsbereich 21 und einen FUhrungs- oder 
Stutzbereich 24 unterteUt. 

Der Filhrungs- oder Stiitzbereich 24 definiert die vStiitz- 
hohe H, die der Dicke bzw. Tiefe der Aufhahmebohrung des 
zu befestigenden Bauteils entspricht. 

Fig. IB zeigt die weitere Verformung des in Fig. 1 bei- 
spielsweise zylindrischen Verfoniiungsbereichs 21 durch 
Aufbringen einer Druckkraft auf die Topfpragung 2, so dafl 
ein linsen- oder pilzkappentbrmiger Kopf 22 entsteht, auf 
den cin mit cincr clastischen oder schnappbarcn Aufhahmc- 
ofmung versehenes Bauteil nach der Verformung des Tra- 
gerelemenLs 1 aufgesteckt. bzw. im Falle eines vor der Ver- 
formung gemaB Fig, IB aufgesteckten Bauteils in seiner 
Lage gesichert werden kann. 

In den Fig. 2A bis 2C ist die Verbindung eines Bauteils 4 
mit einem Tragerblech 1 in den verschiedenen Phasen der 
Herstellung einer formschlussigen \ferbindung dargestellt 

Fig. 2A zeigt das mit einer Toplpragung 2 versehene Tra- 
gerblech 1, dessen Verformungsbereich 21 zylinderfBrmig 
mil gewOlbler Deckflache ausgebildel ist Durch Anbringcn 
cincr SoUumformstcllc 3 wird die Topfpragung 2 in den Vcr- 
tbrmungsbereich 21 und den Fuhrungs- oder Stutzbereich 
24 unterteilt In diesem Veiformungssradium des Trfiger- 
blechs 1 wird eine Unteriegscheibe 40 und das mit einer ent- 
sprechenden Bohrung versehene Bauteil 4 auf den Verfor- 
mungsbereich 21 des Tragerblechs 1 aufgesteckt, so daB die 
dem Tragerblech 1 abgewandte Seite des Bauteils 4 mit der 
Stutz- oder Fiihrungshohe des Fuhrungsbereichs 24 ab- 
schlieBl. 

Durch Verformen des Verformungsbereichs 21 der Topf- 
pragung 2 wird gem&B Fig. 2B ein linsen- oder pilzkappen- 
formiger Kopf 22 aus der Topfpragung 2 hergestellt, die in 
dieser Form bereits zur Lagesicherung des Bauteils 4 ausrei- 
chend ist. Durch wcitcrc Verformung des Kopfcs 22 wird 
die Topfpragung 2 zur biindigen Anlage auf die Oberseite 
des Bauteils 4 gebracht, so daB ein zylindrischer Fuhrungs- 
kanal 24 und eine kreisscheibenformige Lage- und Siche- 
rungsflache 23 gebildet werden. 

Die Topfpragungen gemafl den Fig. 1 und 2 dienen zur 
Aufnahme und Lagesicherung verschiedenarliger Bauleile 
wic Aggregate, Fuhrungselcmente, SchloBtrager, Lautspre- 
cher oder dgl., die vorzugsweise iin IVockenbereich einer 
Kraftfahrzcugtur angcordnct werden, wobci das Trager- 
blech bzw. TUrmodul 1 die Trennung zwischen NaB- und 
Trockcnraum der Kraftfahrzcugtur hcrstcllt. 

In gleicher Weise k6nnen auch langgestreckte (rinnenfor- 
mige) Aufnahmeprofile in einem Tragerblech hergestelll 
werden. 

Die Fig. 3A bis 30 zeigen in einer schematisch-perspek- 



tivischen Darstellung die verschiedenen Ilerstellungsstufen 
einer derartigen Befestigungs- bzw. Verbindungsvorrich- 
tung. 

Gemafl Fig. 3A ist durch Pragung bzw. Tierziehen cine 

5 TopfprSgung 25 im Tragerblech 1 hergestelll worden, die 
der Topfpragung gemafl den Fig. 1 und 2 entspricht. Durch 
Anbringcn cincs Sollumformbcrcichs in cincm Abstand zur 
Flache des Tragerblechs 1, die der Stutzhohe bzw. der Mate- 
rialdicke des zu befestigenden bzw. zu fiihrenrlen Bauteils 

10 entspricht, wird der weitere Verformungsbereich der W61- 
bung bestimmt 

Fig. 3B zeigt den oberhalb des SoUumformbereiches ver- 
formten Befestigungs- bzw. Sicherungsbereich 26 sowie 
den unterhalb des SoUumformbereiches verlaufenden Stutz- 

15 bereich 28. In einer nachfulgenden Herstellungsstufe kann 
gcmaB Fig. 3C der Fuhrungs- bzw. Sicherungsbereich 26 
weiter abgellacht werden und eine parallel zum TrSgerblech 
1 verlaufcnde Flache 27 bilden. Dadurch wird im Trager- 
blech 1 eine kanalformige Vertiefung mit T-formiger Siche- 

20 rungs- bzw. FiihrungsflSche 27 geschaffen. 

Der so hergestelite Verformungsbereich im Tragerblech 1 
einer Kraftfahrzeugtur dient der Befestigung bzw. FUhrung 
von Bauteilen beispielsweise eines Ttirmoduls. 

In den Fig. 4 bis 6 sind verschiedene Anwendungsbei- 

25 spiele schematisch-perspektivisch dargestellt 

Fig. 4 zeigt das gemaB Fig. 3 hergestelite Befesligungs- 
profil im Tragerblech 1 eines Turmoduls, auf das ein Mit- 
nehmer 5 fur einen Seilfensterheber aufgesteckt wird, des- 
sen Ftihrungskanal der verformten Topfpragung 27 des Tra- 

30 gerblechs 1 angepaBt ist. Die Stutzhohe 28 der verformten 
Topfpragung bildet eine Art Schienenfilhrung fUr den Mit- 
nehmer 5 aus und wird von den seitlichen Fuhrungselemen- 
ten 51 und 52 des Mitnehmers 5 umfafit, dessen Fiihrungs- 
ftache einem geschlitzten Kastenprofil entspricht 

35 Fig. 5 zeigt die Befestigung einer mit einem Tragerele- 
ment 7 verbundenen Seilrolle 6 an der verformten Topfpra- 
gung 27 eines Tragerblechs 1, wobei das Tragerelement 7 
auf die verformte Topfpragung 27 des Tragerblechs 1 aufge- 
steckt wird. 

40 Fig. 6 zeigt cin Tragerblech 1 mit darauf durch Topfpra- 
gung oder Tierziehen des TYagerblechs 1 gebildeten Fuh- 
rungsschienen eines Seilfensrerhebers, die gleichzeirig zur 
Aufnahme von auf einem Tragerelement angeordneten Seil- 
rollen dient. 

45 Vor dem Aufstecken der Tragerelemente 71 bis 74 mit 
den darauf befesugten Seilrollen 61 bis 64 werden Mitneh- 
mer 51, 52 auf die durch Topfpragung beispielsweise gemaB 
Fig. 3 gebildeten Fuhrungsschienen 2a und 2b aufgesteckt. 
AnscblieBend werden die Tragerelemente 71 bis 74 auf die 

50 Enden der gepraglen Schienen 2a, 2b aufgesteckt und das 
Seil 8 um die Seilrollen 61 bis 64 gelegt und mit den Mit- 
nehmern 51, 52 verbunden. 

Der Antricbsmotor 9 kann in dicscm Ausfuhrungsbcispicl 
gemaB Fig. 6 in der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Weise 

55 mit dem Tragerblech 1 verbunden werden. 

Das Tragerblech 1 dient in der AusFdhrungsform gemaB 
Fig. 6 als Trennung zwischen NaB- und Trockenraum einer 
Kraflfahrzeugtur und bewirkt damit eine gute Abdichtung 
zwischen dem NaB- und Trockenraum. Wegen der durch 

60 Tiefziehen bzw. Toptpragen gebildeten geschlossenen Kon- 
tur liegt eine wasserdichte Trennung vor, so daB keine zu- 
sStzlichc Abdichtung zwischen dem Tragerblech 1 und den 
Befestigungsstellen bzw. zu befestigenden Bauteilen, wie 
Fuhrungsschienen, Umlcnkrollcn oder Antricbsmotor, cr- 

65 forderlich ist. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Verbinden eines mit einer Montage- 
oder Vcrbindungsoffnung versehenen Bauteils init ei- 
nem Tragerelement cines Kraftfahrzeugs, insbesondcre 5 
einem Iragerblech eines Kniftrahrzeug-'ttirmoduls. 
dadurch gekennzeichnet, daB cine Topfform (2) aus 
dem Tragerelement (1) herausgepragt wird, die vor 
oder nach dem Aufbringen des Bauleils (4 bis 6; 51, 52; 

61 bis 64; 71 bis 74) zur Lagesicherung, zum Aufstek- 10 
ken oder Ftihren eines Bauteils (4 bis 6; 51, 52; 61 bis 
64; 71 bis 74) zumindest teilweise verformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Topfform (2) des Tragerelements (1) tief- 
gezugen wird. 15 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine kasten- oder rinnenfbrmige Topr- 
form (2) gepragt wird, die mit einer QuerschnitLsredu- 
zierung (3) flir eine SoU-Umformsteile oder einen Soll- 
Umformbereich versehen wird, die die Topfform (2) in 20 
einem Verformungsbereich (21, 25) und einen Stutz- 
oder Fuhrungsbereich (24, 28) unterteilt und daB der 
Verformungsbereich (21, 25) vor oder nach dem Auf- 
bringen des Bauteils (4 bis 6) verformt wird. . 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB der Verformungsbereich (21, 25) zur Bildung 
eine linsenformigen Kopfes (22) oder einer im Quer- 
schnitt kastenfbrmigen Rinne ink halbkreistbnnigen 
Stirnscitcn (26) gestaucht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB der linsenformige Kopf (22) oder die im Quer- 
schnitt kastentbrmige Rinne (26) soweit verformt wird, 
daB sich ein plattenrormiger Kopf (23, 27) mit einer an 
den runnings- oder Stutzbereich (24, 28) angrenzen- 
den Falte ausgebildet hat. 35 

6. Verbindung eines mit einer Montage- oder Vcrbin- 
dungsoffnung versehenen Bauteils mit einem Trager- 
eiement eines Kraftfahrzeugs, insbesondere einem Tra- 
gerblech eines Kruflfahrzeug-Turmoduls, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragerelcment (1) einen geprag- 40 
ten oder tiefgezogenen Topf (2) init einem Verfor- 
mungs-, Stiltz- und/oder FUhrungsbereich (21 bis 23; 
25 bis 27; 24, 28) zur formschlussigen Aumahme des 
Bauteils (4 bis 6) aufweist 

7. Verbindung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB der gepragte oder defgezogene Topf (2) 
eine Querschnittsreduzierung (3) fur eine Soll-Um- 
fonnstelle oder einen Soll-Uirifonnbereich aufweist 

8. Verbindung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Verfonnungsbereich aus einem 50 
hnsenformigen Kopf (22) oder einem im Querschnitt 
kastenformigen Steg (26) mit hablkreisrbrmigen Stirn- 
scitcn bestcht. 

9. Verbindung nach mindestens cincm der vorange- 
henden Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB der Verformungsbereich aus einem plattenfbrmi- 
gen Kopf oder Steg (23, 27) mit einer an den Fuhrungs- 
oder Stutzbereich (24, 28) angrenzenden Falte und ei- 
ner gegeniiber dem Wandabsland des Sltilz- oder Fuh- 
rungsbereiches (24, 28) groBeren Breite besteht 60 

10. Verbindung nach mindestens einem der vorange- 
henden AnsprOchc 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB das mit dem Verformungs-, Stiitz- oder Fuhrungs- 
bereich (21 bis 28) vcrbindbarc Bauclcmcnt (5, 7) ein 
geschlitztes Kastenprofil aufweisL 65 
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